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The metal capsule, as a stopper for a bottle or other container, has a 
plastics muff bonded to the capsule wall at the opening. 

- Also claimed is a mf g . process where initially a rough of the capsule 
is formed by a ribbon or sheet with a metallic layer through stamping 
and drawing, so that the rough has at least 50% of the final capsule 
height. The rough is bonded to a prefabricated muff by adhesion. The 
rough, with the muff, is shaped into the final capsule with the 
opening. The prodn . uses an appts . with a mandrel and a heated die. 
The mandrel has a bush which can expand radially following an axial 
compression between the mandrel and the die, to fit the muff to the 
rough . 

- ADVANTAGE - The capsule gives no sharp edges, after being cut open by 
the user, at only a slightly higher cost than existing designs. The 
capsule material is non-hazardous. (Dwg.9/11) 

TT - CONTAINER STOPPER CAPSULE METAL PLASTICS MUFF BOND ALLOW CAPSULE CUT 
OPEN LEAVE SHARP EDGE 
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CAPSULE A MANCHON EN M ATI ERE PLASTIQUE. 

La capsule metallique (10) de bouchage ou de sur- 
bouchage d'un recipient, ayant une tete (11) et une jupe 
(12) comprenant une parot metallique, ayant une zone 
d'ouverture destinee k etre rompue lors d'une premiere 
ouverture, est caracteris^e en ce que ladite capsule (10) 
comprend un manchon (30, 31 , 32, 33, 34) en matiere plas- 
tique adherant a ladite paroi metallique dans la partie de la- 
dite capsule correspondant a ladite zone d'ouverture. 
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CAPSULE A MANCHON EN MATIERE PLASTIQUE 



DOMAENE DE L'INVENTION 

5 

L'invention concerae le domaine des capsules, et plus particulierement celui des capsules 
metalliques de bouchage et surbouchage. 

Les capsules de surbouchage, appliquees sur des goulots de recipients munis d un 
bouchon, sont destinees, outre leur effet decoratif certain, notamment a garantir 
10 Tinviolabilite des recipients. 

Ces capsules de surbouchage sont eventuellement munies de moyens de premiere 
ouverture facile (lignes d'affaiblissements, languettes detachables, etc.), sinon la tete de 
capsule est decoupee au couteau, afin que le recipient puisse etre ensuite debouche. 

15 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

On commit deja de nombreuses capsules metalliques de surbouchage, notamment celles 
decrites dans les brevets qui suivent, au nom de la demanderesse : 
20 - dans le brevet europeen EP-B 1-363 285, est decrite une capsule de surbouchage en 
aluminium a decoupage facile, qui presente un jonc ou nervure peripherique, de maniere 
a permettre le guidage d'une lame pour le decoupage de la capsule lors de la premiere 
ouverture. 

- dans le brevet franfais FR-B 1-2 636 257, est decrite une capsule metallique ayant une 
25 ligne de dechirement non coupante obtenue par une succession de reliefs et de creux 

transversaux. 

- de meme dans le brevet fran^ais FR-B 1-2 657 031, est decrite une capsule en 
aluminium a ligne de dechirement non coupante grace a une succession de reliefs et de 
creux akernes. 

30 - enfin dans le brevet fran?ais FR-B 1-2 665 887, est decrite une capsule de surbouchage 
pouvant etre decoupee sans risque de blessures. Cette capsule est fabriquee a partir d'un 
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materiau multicouche constitue de deux couches d 5 aluminium liees entre elles par une 
couche adhesive de durete Shore inferieure a 80. 



PROBLEME POSE 

fl est demande aux produits manufactures un niveau de plus en phis eleve de securite 
d'utilisation. (Test la cas aussi des capsules metalliques de bouchage et de surbouchage, 
bien que, decoupees de maniere correcte, elles presentent tres peu de risques de blesser 
le consommateur par coupure due a la tranche metallique formee lors de la premiere 
ouverture. Cependant, il convient que les produits manufactures prennent en compte les 
risques qui peuvent augmenter dans le cas d'un consommateur qui procederait a un 
decoupage de capsule selon une methode peu academique ou en etant distrait. 

Deja dans le passe, comme mentionne dans Fetat de la technique, diverses tentatives ont 
ete faites pour resoudre ce probleme. Dans le cas de capsules de surbouchage non dotees 
de moyens de premiere ouverture facile, on sait par le brevet fran?ais FR-B1-2 665 887, 
qu'une capsule de surbouchage fabriquee a partir d'un materiau multicouche constitue de 
deux couches d' aluminium liees entre elles par une couche adhesive de durete Shore 
inferieure a 80, peut etre decoupee sans risque de blessures. 

Cette solution n'a pas ete developpee commercialement a cause du cout de fabrication 
nettement plus eleve, compte tenu du cout initial du materiau multicouche du type 
M/P/M, ou M designe une couche metallique d' aluminium, et P designe une couche de 
matiere adhesive. 

Le probleme a resoudre est d'une part d'obtenir des capsules qui soient a la fois non 
coupantes apres decoupage au couteau, et d'un prix de revient peu eleve. 
En outre, il importe que ces capsules resseiiiblent par leur toucher, par leur malleabilite, 
par la sonorite quand elles entrent au contact d'autres objets, aux capsules en plomb- 
etain, maintenant generalement interdites par les legislations nationales, et dont r image 
« haut de gamme » est toujours recherchee par le consommateur. 
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Enfin, la demanderesse a cherche a mettre au point une capsule qui puisse, 
eventuellement, etre dotee de moyens d" ouverture facile, lors de la premiere ouverture 
par le consommateur, de maniere a ce qu'une meme ligne de fabrication puisse, au choix, 
conduire a des capsules ouvrables soit par decoupe au couteau, soit en tirant 
typiquement sur une languette ou bande de dechirement. 

DESCRIPTION DE L'INVENTION 

Selon Finvention, la capsule metallique de bouchage ou de surbouchage d'un recipient, 
ayant une tete et une jupe comprenant une paroi metallique, ayant une zone d' ouverture 
destinee a etre rompue lors d'une premiere ouverture, caracterisee en ce que ladite 
capsule comprend un manchon en matiere plastique adherant a ladite paroi metallique 
dans la partie de ladite capsule correspondant a ladite zone d'ouverture. 

La demanderesse a eu la surprise de constater que la solution proposee permettait de 
resoudre simultanement 1' ensemble des problemes poses, qu'il s'agisse de diminuer les 
risques de blessure, d'ameliorer le « toucher » des capsules, ou de permettre 
Tadjonction de moyens de premiere ouverture facile. 

Generalement, ladite zone d'ouverture comprend la partie superieure de la jupe - celle 
qui est proche de ladite tete - generalement situee au niveau de la bague de verrerie dans 
le cas oil le recipient est une bouteille. Mais, elle peut comprendre aussi Fextremite de 
ladite jupe, jusqu'a Tangle forme par la jupe et la tete, dans la mesure ou certains 
consommateurs decoupent au couteau seulement la tete de la capsule. 
En consequence, selon Tinvention, ladite jupe est recouverte par ledit manchon sur une 
hauteur correspondant au mo ins a celle de ladite zone d'ouverture. 



DESCRIPTION DES FIGURES 
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La figure 1 schematise la formation (Tune ebauche de capsule (2) a partir d'un materiau 
en bobine (1), qui peut etre une bande d* aluminium, de materiau multicouche 
comprenant une couche d' aluminium. 

Ladite ebauche (2), qui peut etre formee par tout procede connu, typiquement par 
emboutissage et etirage, par collage, presente une jupe (21) et une tete (22). 
Ladite ebauche (2) est representee en demi-coupe axiale, Paxe (9) etant un axe de 
symetrie cylindrique. La meme representation a ete utilisee pour les figures 2a a 4c. 

Les figures 2a a 4c represented en demi-coupe axiale des capsules (10) selon 
Tinvention. 

Sur les figures 2a et 2b, le manchon (31,32) est a Finterieur de ladite ebauche (2). Sur la 
figure 2a, ledit manchon (31) revet la jupe (21) sur toute sa hauteur, alors que sur la 
figure 2b, ledit manchon (32) ne revet la jupe (21) que sur la zone d'ouverture. 

Sur les figures 3a et 3b, le manchon (33,34) est a Fexterieur de ladite ebauche (2). Sur la 
figure 3a, ledit manchon (33) revet la jupe (21) sur toute sa hauteur, alors que sur la 
figure 3b, ledit manchon (34) ne revet la jupe (21) que sur la zone d'ouverture. 

Sur la figure 4a, analogue a la figure 2b, on a represente une capsule (10) ayant une 
bande de dechirement circulaire (4) avec sa languette d'ouverture (40), formee entre 
deux lignes d'aflfaiblissement (41). 

Sur la figure 4b, analogue a la figure 2a, on a represente une capsule (10) ayant une 
bande de dechirement verticale (5) avec sa languette d'ouverture (50), formee entre deux 
lignes d'aflfaiblissement (51). La bande de dechirement s'etend sur toute la hauteur de la 
jupe (21). 

Sur la figure 4c, analogue a la figure 2a, on a represente une capsule (10) ayant a la fois 
une bande de dechirement circulaire (4) et une bande de dechirement verticale (5) 
s'etendant du bas de la jupe (21) jusqu'a la hauteur de ladite bande de dechirement 
circulaire (4). 
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Sur la figure 4d, est representee, a titre d'exemple, une capsule analogue a celle de la 
figure 4b, mais dont la tete de capsule est a ciel ouvert (220), ce qui permet de 
positionner la languette d'ouverture (50) a partir du niveau de la tete (22). 

Les figures 5 a 8 sont des demi-coupes axiales d'un exemple de dispositif destine a 
revetir interieurement ladite ebauche (2) avec ledit manchon (31,32), illustrant les etapes 
du procede correspondant. 

La figure 5 represente un point on (6) comprenant un noyau evaseur central a extremite 
sensiblement tronconique (62) sur lequel peut glisser une bague expansible metallique a 
effet ressort (61) a paroi interieure tronconique et a paroi exterieure sensiblement 
cylindrique - en position haute, comme represente a la figure 5, ladite bague expansible 
(61) etant revetue d'une bague cylindrique (60) en elastomere. 

La figure 5 correspond a la premiere etape du procede : une portion de tube (3) destinee 
a former ledit manchon (31,32) est placee sur ladite bague cylindrique en elastomere 
(60), son rebord superieur depassant de quelques millimetres. 

A la figure 6, on met en forme sur ledit poinfon (6), par apport d'air chaud (7), un 

manchon (30) a rebord superieur rabattu (300). 

A la figure 7, on met en place 1' ebauche de capsule (2). 

A la figure 8, on actionne la matrice chauffante 8 d'un mouvement de va-et-vient qui se 
traduit par : 

- l'ecartement de la bague cylindrique en elastomere (60), et le placage du manchon (30) 
contre la surface interieure correspondante de ladite ebauche (2), 

- le transfer! de calories, au travers de ladite ebauche (2), necessaire et suffisant pour 
thermosceller ledit manchon (30) a ladite ebauche (2) et former ainsi une capsule (10) 
comprenant une ebauche de capsule (2) revetue interieurement d'un manchon (32). 

La figure 9 est une vue en coupe axiale d'une ebauche de capsule (2) utilisee pour les 
essais. EUe presente une jupe (21) dont la zone d'ouverture (210), a sa partie superieure, 
est amincie. 
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La figure 10 est une vue mixte (en coupe sur la paitie droite - vue de face sur la partie 
gauche) d'une capsule (10) constitute d'une tete (1 1) et d'une jupe ( 12), obtenue a partir 
-de 1'ebauche (2) de la figure 9, revetue interieurement d'un manchon (32) sur la moitie 
superieure de sa jupe. 

5 La figure 10a est une vue en coupe a gran die de la zone de raccordement entre tete (11) 
et jupe (12). 

La figure 11 est une vue schematique du dispositif (13) pour la mise en oeuvre 
industrielle du precede selon 1' invention dans le cas d'un manchon interieur. 
10 Ce dispositif comprend un barillet (130) toumant a typiquement 4 pompons (6) et 4 
postes notes de 1 a 4. 

Au poste 1, est approvisionne et place la portion de tube (3) sur le poin<?on (6), puis 
manchon est forme par soufflage d'air chaud (7). 
Au poste 2, 1'ebauche de capsule est positionnee sur le manchon (30). 
15 Au poste 3, la matrice chauSante (8) est appliquee avec une temperature, un temps et 
une pression determinees. 
Au poste 4, la capsule formee ( 10) est ejectee. 
Le dispositif (13) peut comprendre d'autres postes complementaires. 

20 

DESCRIPTION DETAILLEE DE L' INVENTION 

La capsule (10) selon P invention est constitute d'une ebauche de capsule (2) et d'un 
manchon (30) - seul ce repere sera utilise quand il s'agira d'un manchon considere de 
25 maniere generique, sinon, d'autres rep ere s (31,32,33,34) seront utilises pour des 
manchon s specifiques. 

Ladite ebauche de capsule (2) constitue ladite paroi metaUique. Ladite paroi metallique 
englobe a la fois le cas d'une paroi metallique au sens strict, et d'une paroi 
metalloplastique selon que le materiau de depart (1) est une bande ou feuille metaUique, 
30 typiquement en aluminium, ou un materiau multicouche comprenant une couche 
metallique et au moins une couche de matiere plastique. 
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Selon Finvention, ledit manchon (30) peut etre soit a Finterieur soit a Fexterieur de ladhe 
jupe - les mots « interieur » et « exterieur » etant pris par rapport a la paroi metallique de 
Febauche de capsule (2). En effet, les fonctions exercees par le manchon et les resultats 
obtenus ne sont pas lies a ce critere de positionnement. 
5 De preference, ledit manchon (30) est a Finterieur de ladite jupe. 

L'epaisseur dudit manchon (30) est comprise entre 0,3 fois et 3 fois Fepaisseur de ladite 
paroi metallique de ladite zone d'ouverture. En effet, pour que les problemes selon 
l'invention soient resolus, il faut que ledit manchon ait une epaisseur suffisante, egale au 
10 moins a 0,3 fois r epaisseur de ladite paroi metallique. Par ailleurs, une sur epaisseur dudit 
manchon trop epais, au-dela de 3 fois 1' epaisseur de ladite paroi metallique, ne servirait 
plus a resoudre les problemes poses. 

De preference, F epaisseur dudit manchon est compris entre 0,6 et 1,7 fois Fepaisseur de 
ladite paroi metallique. 

15 

De preference, ladite paroi metallique comprend une couche d 1 aluminium ou alliage 
d' aluminium, de preference faiblement allie (typiquement de la serie 1000), a l'etat 
recuit, et d'epaisseur moyenne comprise entre 30 et 100 \xm, et peut comprendre 
eventuellement une couche de matiere plastique d'epaisseur moyenne comprise entre 20 
20 et 100 [im, lorsque le materiau de depart ( 1) est un materiau metalloplastique. 

Que ce soit dans le cas d'une paroi metallique au sens strict ou d'une paroi 
metalloplastique, Fepaisseur moyenne de ladite paroi metallique est de preference 
comprise entre 50 et 80 |im, de maniere a ce que la capsule puisse etre sertie sans former 
de plis. 

25 

Selon Finvention, ladite matiere plastique dudit manchon (30) est choisie parmi les films 
en matiere thermoplastique ou les verms comprenant une matiere thennoplastique ou les 
vends alveolaires charges ou non d'un agent porogene. 

Ledit film en matiere thermoplastique, qui peut etre monocouche ou multicouche, peut 
30 comprendre une couche scellable a froid ou thermoscellable a ladite jupe (21). 

Ladite couche thermoscellable comprend un polymere ou copolymere polyolefinique 
ayant des groupements ou fonctions acide, sous forme libre ou salifiee (par exemple les 
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resines ionomeres), assurant r adherence a une paroi metallique, notamment une paroi en 
aluminium ou alliage d' aluminium. 

A titre d'exempies, on peut citer les films de Surlyn ®, les films coextrudes EAA/PE 
(LDPE), les films coextrudes Morprime ®/PP, les films OREVAC © /PE ou PP, etc ... 

5 Selon une autre modalite de 1'invention, ledit film en matiere plastique dudit manchon 
peut etre rendu adherent a ladite jupe grace a une couche d'adhesif; que Ton depose au 
moment de 1'assemblage dudit manchon (30) et de ladite ebauche (2). 
Selon une autre modalite de 1'invention, ledit manchon peut aussi etre obtenu par 
injection directe ou matri9age de matiere plastique a Tinterieur ou a Fexterieur de ladite 

10 ebauche. 

n peut etre avantageux d'utiliser ledit manchon a des fins variees. Ainsi, ladite matiere 
plastique dudit manchon (30) peut comprendre au moins un des elements suivants : a) 
coloration dans la masse de ladite matiere plastique, b) impression en surface ou, 
15 eventuellement, entre les couches dans le cas d'un film muhicouche, c) incorporation 
dans ladite matiere plastique d'additifs identificateurs constituant un moyen de hitte 
contre le vol, la fraude ou la contrefafon, d) couche supplemental externe permettant 
I' adherence au goulot dudit recipient, de maniere a empecher tout enlevement frauduleux 
de ladite capsule sans destruction de celle-ci. 

20 

Contrairement aux capsules de Fetat de Tart, correspondant aux ebauches de capsules 
(2) et ne comprenant done pas de manchon, les capsules selon 1'invention peuvent 
comprendre des moyens destines a faciliter la premiere ouverture (4,40,41,5,50,51), 
comme illustre aux figures 4a, 4b, 4c et 10. 

25 En effet, les capsules correspondant aux ebauches (2), par exemple comme illustre a la 
figure 9, devaient presenter une paroi amincie dans la zone d' ouverture (210) en vue de 
F ouverture au couteau par decoupe. La demanderesse a observe que cette meme capsule 
ne pouvait plus des lors etre dotee d'une bande de dechirement - sauf a prendre une 
bande de grande largeur, au demeurant peu esthetique. En effet, compte tenu sans doute 

30 de la faible epaisseur relative du metal dans la zone d* ouverture, la bande de dechirement 
avait tendance a se romp re avant qu'elle ait ete tiree sur toute la circonference. 
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Les capsules selon Tinvention peuvent done soit etre utilisees en tant que telles en vue 
d'une ouverture au couteau, mais avec un risque moindre de blessure, soit etre dotees de 
moyens destines a faciliter la premiere ouverture, et cela sans qu'il soit besoin de 
modifier les specifications des capsules, en particulier 1'epaisseur de la paroi metallique. 

5 

Un autre objet de Tinvention est constitue par le procede de fabrication d'une capsule 
selon Tinvention. 

Dans le procede selon Tinvention, 

a) on forme d'abord une ebauche (2) de ladite capsule metallique (10), par une 
10 succession d'etapes de mise en forme d'une bande (1) ou d'une feuille comprenant une 

couche metallique, typiquement par emboutissage et etirage, de maniere a ce que ladite 
ebauche presente au moins 50% de la hauteur finale de ladite capsule, 

b) ladite ebauche (2) est ensuite revetue par ledit manchon (30), mis en forme au 
prealable, en faisant adherer ledit manchon (30) a ladite ebauche (2), 

15 c) on poursuit eventuellement la mise en forme de ladite ebauche (2) si elle etait 
incomplete a Tissue de Tetape a), et son parachevement, notamment la formation de 
moyens (4,40,41,5,50,51) destines a faciliter ladite premiere ouverture. 

Dans ce procede, on peut realiser a Tetape a) tous les traitements qui seraient 
20 susceptibles d'endommager ledit manchon (30), notamment les traitements thermiques, y 
compris les operations pouvant necessiter des traitements thermiques comme la 
decoration des capsules, qui seraient a realiser a une temperature superieure a la 
temperature de fusion dudit manchon. 

H est possible d'utiliser Tetape b), ou on revet ladite ebauche (2) dudit manchon (30), 
25 pour assurer tout ou partie de ladite mise en forme ou dudit parachevement de Tetape c), 
par exemple pour former un relief sur la tete (11) de la capsule (10), ou deposer un 
timbre fiscal. 

Selon une modalhe preferee, ledit manchon (30) est dispose a Tinterieur de ladite 
capsule. Dans ce cas, ledit manchon (30) est constitue, de preference, d'un film plastique, 
30 qui est applique a Tinterieur de ladite ebauche (2) : 

- en pla?ant ledit manchon (3) sur un poin$on (6), 

- puis en pla<?ant ladite ebauche (2) sur ledit manchon (30), eventuellement mis en forme, 
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- en exer^ant, grace a une matrice chauffante (8), une pression et un transfer! thermique 
de ladite matrice (8) vers ladite ebauche (2), puis vers ledit manchon (30), pendant un 
temps et a une temperature choisis de maniere a assurer l'adherence dudit manchon (30) 
a ladite ebauche (2), sans qu'il y ait fusion dudh manchon (30) a Finterface entre celui-ci 
5 et ledit poin<?on (6). 

Ce procede est illustre aux figures 5 a 8. 

La demanderesse a trouve particulierement avantageux selon r invention de mettre en 
forme ledit manchon (30) sur ledit poingon (6) par simple soufflage d'air chaud, comme 
illustre aux figures 5 et 6, en choisissant pour former ledit manchon (30) un film tubulaire 
10 obtenu par extrusion- soufflage en bulle, de maniere a ce que, compte tenu de l'effet 
memoire du filtn, Fextremite de la portion de tube (3) se rabatte automatiquement sur la 
tete du poin9on (6), sous Taction de la chaleur. 

n est avantageux que ledit poison (6) comprenne un moyen (61,62) permettant son 
15 expansion radiale, de maniere a appliquer ledit manchon (30) contre ladite ebauche (2) 
avec une pression suffisante pour assurer 1' adherence dudh manchon a ladite ebauche. 
Une modalite concrete d'un tel poin^on (6) est decrite aux figures 5 a 8. 

D'une part, en ce qui conceme les conditions de pression, de temperature et de temps 
20 permettant d' assurer 1' adherence dudit manchon, il convient d' avoir un couple temps- 
temperature tel qu'il y ait ramollissement dudit manchon, ou fusion a r interface entre 
ledit manchon (30) et ladite ebauche (2), et cela, sans qu'il y ait fusion dudit manchon 
(30) a r interface entre celui-ci et ledit poison (6). Typiquement, la matrice chauffante 
est a 200-300°C, de preference entre 220 et 260°C, et elle est appliquee pendant im 
25 temps compris entre 0, 1 et 1,5 s, et de preference pendant 0,5 a 0,9 s. 

D'autre part, en ce qui conceme la pression exercee sur ledit manchon contre ladite 
ebauche (2), elle doit etre, de preference, au moins egale a 0,1 daN/mm 2 , et de 
preference au moins egale a 0, 1 5 daN/mm 2 . 

30 On peut aussi, selon r invention, appliquer ledit manchon (30) a Texterieur de ladite 
ebauche, comme illustre aux figures 3a et 3b, et dans ce cas, ledit manchon (33,34) est 
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de preference un film thermoretractable qui est applique a l'exterieur de ladhe ebauche 
(2). 

Un autre objet de Finvention est constitue par le dispositif pour mettre en oeuvre le 
5 procede selon l'invention dans le cas ou ledit manchon (30) est applique a Tinterieur de 
ladite ebauche. Ce dispositif est illustre aux figures 5 a 8 et 1 1. D comprend un poingon 

(6) et une matrice chauffante (8), ledit poin^on comprenant une bague expansible 
radialement a la suite d'une compression axiale entre ledit poinfon (6) et ladite matrice 
(8), de maniere a appliquer ledit manchon (30) contre ladite ebauche (2). 

10 Avec le dispositif illustre aux figures 5 a 8, la pression axiale entre matrice (8) et 
poison (6) se transforme en pression radiale, compte tenu du noyau evaseur (62) de 
forme tronconique. 

EXEMPLES DE REALISATION 

15 

EXEMPLE 1 

On a fabrique des ebauches (2) en alliage d' aluminium de la serie 1000 conformes a la 
figure 9 par emboutissage et etirage de bande aluminium de 100 ^m d'epaisseur. 

20 

On a approvisionne un rouleau de film EAA/LDPE de 29 mm de diametre et de 90 \im 
d'epaisseur, comprenant une couche de 30 ^m d'EAA et de 60 \im de LDPE, forme par 
coextrusion soufflage en bulle. 

On a utilise le dispositif ( 13) decrit a la figure 1 1, et aux figures 5 a 8, en ce qui conceme 
25 le detail de chaque etape : 

Au poste 1, on a forme, a partir du film EAA/LDPE des manchons (30) de 28 mm de 
hauteur, ayant un rabat (300) de 4 mm obtenu intantanement par soufflage d'air chaud 

(7) . 

Au poste 2, on a approvisionne les ebauches (2) ayant leur hauteur finale. 
30 Au poste 3, on applique la matrice chauffante (8) a une temperature de 240°C pendant 
0,8 s et avec une force axiale de 300 daN convertie en effort radial (200 daN) sur une 
surface de manchon d'environ 1 100 mm 2 - soit environ une pression de 0, 1 8 daN/mm 2 . 
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Au poste 4, les capsules selon l'invention ont ete ejectees. 

Ces capsules ont ete utilisees pour le surbouchage de bouteilles de vin. 

EXEMPLE 2 

Des capsules selon F invention, identiques a celles de Texemple 1, ont ete fabriquees, 
avec en plus une bande de dechirement (4) comme represents a la figure 10, car plus 
specifiquement destinees au surbouchage de bouteilles d'alcools. Cette bande presentait 
une largeur de 6 mm. 

Resukats comparatifs : 

Les capsules de 1'essai 1 ont ete comparees aux capsules ebauches (2). 

Les capsules de 1'essai 2 ont ete comparees a des capsules en etain Softgard ® dotees 

d'une meme bande de dechirement. 

La comparaison des capsules a ete realisee aupres d'utihsateurs selon un protocole 
determine comprenant Touverture de 15 bouteilles dotees de capsules sous nom de code 
et en presence d'une personne chargee d'observer en detail tous les faits marquants. 
D resulte de ces tests que ces capsules selon Tinvention ont ete jugees, tant sur leur 
facilite d'ouverture, que sur la securite de cette ouverture ou leur toucher, superieures 
aux capsules de reference en surbouchage de vin ou le produit de reference etait 
Tebauche elle-meme, et comp arables aux capsules de reference en surbouchage d'alcools 
oil le produit de reference etait une capsule a base d' etain. 
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REVENDICATIONS 

1. Capsule metallique (10) de bouchage ou de surbouchage d'un recipient, ayant une tete 
(11) et une jupe (12) comprenant une paroi metallique, ayant une zone d'ouverture 
destinee a etre rompue lors d'une premiere ouverture, caracterisee en ce que ladite 
capsule (10) comprend un manchon (30,31,32,33,34) en matiere plastique adherant a 
ladite paroi metallique dans la partie de ladite capsule correspondant a ladite zone 
d' ouverture. 

2. Capsule selon la revendication 1 dans laquelle ladite jupe (21) est recouverte par ledit 
manchon (30) sur une hauteur correspondant au moins a celle de ladite zone d'ouverture. 

3. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 2 dans laquelle ledit manchon 
(30) est a l'interieur de ladite jupe. 

4. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 3 dans laquelle l'epaisseur dudit 
manchon (30) est comprise entre 0,3 fois et 3 fois l'epaisseur de ladite paroi metallique 
de ladite zone d'ouverture. 

5. Capsule selon la revendication 4 dans laquelle ladite paroi metallique comprend une 
couche d' aluminium ou alliage d' aluminium, a l'etat recuit, et d'epaisseur moyenne 
comprise entre 30 et 100 jim, et eventuellement une couche de matiere plastique 
d'epaisseur moyenne comprise entre 20 et 100 ^inx 

6. Capsule selon une quelconque des revendications la 5 dans laquelle ladite matiere 
plastique dudit manchon (30) est choisie parmi les films en matiere thermoplastique ou 
les vernis comprenant une matiere thermoplastique. 

7. Capsule selon la revendication 6 dans laquelle ledit film en matiere thermoplastique, 
qui peut etre monocouche ou multicouche, comprend une couche scellable a froid ou 
thermoscellable a ladite jupe. 
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8. Capsule selon la revendication 6 dans laquelle ledit film en matiere plastique est rendu 
adherent a ladite jupe grace a une couche d'adhesif. 

9. Capsule selon la revendication 7 dans laquelle ladite couche thermoscellable comprend 
un polymere ou copolymere polyolefinique ayant des groupements ou fonctions acide, 
sous forme libre ou salifiee, assurant r adherence a une paroi metallique, notamment une 
paroi en aluminium ou alliage d' aluminium. 

10. Capsule selon une quelconque des revendications 6 a 9 dans laquelle ladite matiere 
plastique comprend au moins un des elements suivants : a) coloration dans la masse de 
ladite matiere plastique, b) impression en surface ou, eventuellement, entre les couches 
dans le cas d'un film mutticouche, c) incorporation dans ladite matiere plastique 
d'additifs identificateurs constituant un moyen de lutte contre le vol, la fraude ou la 
contrefa<;on, d) couche supplemental externe permettant F adherence au goulot dudit 
recipient, de maniere a empecher tout enlevement frauduleux de ladite capsule sans 
destruction de celle-ci. 

11. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 10 comprenant des moyens 
destines a faciliter la premiere ouverture (4,40,41,5,50,51). 

12. Procede de fabrication d'une capsule selon une quelconque des revendications 1 a 1 1 
dans lequeL, 

a) on forme d'abord une ebauche (2) de ladite capsule metallique (10), par une 
succession d'etapes de mise en forme d'une bande (1) ou d'une feuille comprenant une 
couche metallique, typiquement par emboutissage et etirage, de maniere a ce que ladite 
ebauche presente au moins 50% de la hauteur finale de ladite capsule, 

b) ladite ebauche (2) est ensuite revetue par ledit manchon (30), mis en forme au 
prealable, en faisant adherer ledit manchon (30) a ladite ebauche (2), 

c) on pour suit eventuellement la mise en forme de ladite ebauche (2) si elle etait 
incomplete a Tissue de Fetape a), et son parachevement, notamment la formation de 
moyens (4,40,41,5,50,5 1) destines a faciliter ladite premiere ouverture. 
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13. Procede selon la revendication 12 dans lequel, on realise a l'etape a) tous les 
traitements qui seraient susceptibles d'endommager ledit manchon (30), notamment les 
traitements thermiques, y compris les operations pouvant necessker des traitements 
thermiques comme la decoration des capsules, qui seraient a realiser a une temperature 

5 superieure a la temperature de fusion dudit manchon. 

14. Procede selon la revendication 13 dans lequel on utilise l'etape b), ou on revet ladite 
ebauche (2) dudit manchon (30), pour assurer tout ou partie de ladite raise en forme ou 
dudit parachevement de l'etape c). 

10 

15. Procede selon une quelconque des revendications 12 a 14 dans lequel ledit manchon 
(30) est constitue d'un film plastique, et est applique a Pinterieur de ladite ebauche (2) : 

- en pla9ant ledit manchon (3) sur un poison (6), 

* puis en pla?ant ladite ebauche (2) sur ledit manchon (30), eventuellement mis en forme, 
15 - en exer$ant, grace a une matrice chauffante (8), une pression et un transfert thermique 
de ladite matrice (8) vers ladite ebauche (2), puis vers ledit manchon (30), pendant un 
temps et a une temperature choisis de maniere a assurer 1* adherence dudit manchon (30) 
a ladite ebauche (2), sans qu'il y ait fusion dudit manchon (30) a Finterface entre celui-ci 
et ledit pom? on (6). 

20 

16. Procede selon la revendication 15 dans lequel ledit poison (6) comprend un moyen 
(61,62) permettant son expansion radiale, de maniere a appliquer ledit manchon (30) 
contre ladite ebauche (2) avec une pression suffissante pour assurer F adherence dudit 
manchon a ladite ebauche. 

25 

17. Procede selon une quelconque des revendications 12 a 14 dans lequel ledit manchon 
(33,34) est un film thermoretractable et est applique a Fexterieur de ladite ebauche (2). 

18. Dispositif pour mettre en oeuvre le procede selon une quelconque des revendications 
30 15 a 17 comprenant un poin<?on (6) et une matrice chauffante (8) dans lequel ledit 

poinfon comprend une bague expansible radialement a la suite d'une compression axiale 
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entre ledit poin^on (6) et ladite matrice (8), de maniere a appliquer ledit manchon (30) 
contre ladite ebauche (2). 
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